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) Verfahren und Vorrlchtung zum Montleren von Bauteilen 

) Das Montiaren von Bauteilen soli so gestaitet warden, daS 
die Montagetaktzeit pro einzelnas Bautell gegenQber der 
bisherigen Montage verkurzt ist. 

Die Bauteile warden von Bautelle-Montagevorrichtungen 
(14) in groBar Zaht baraitgesteilt und mittate Bautaila-Graif- 
ainrichtugnen (8) von einam Bautana-Abgababeraich in 
einen Bautaila-Montagabaraieh tranaportiert, in walcham 
die betreffenden Bauteile an bastimmtan Montagepoaltio- 
nan auf einer Schaltungsplatta montiert warden. Die Batitai- 
le-6raifeinrichtungan (8] sind in bazug auf eInen Werkzaug* 
kopf (7) In Aufwarts- und Abwfirtsriehtung bewagbar getra- 
gan. 

Montage von alektronisehan Bauteilen, Inabesondera von 
Chips, auf Schaltungsplatten. 
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Besdirabung 

Die fifindmig bezieht su^ generdl auf an Verfahren and dne Vomchtimg zum MoDtieren von ddktroni- 
sAim Batiteden auf oner gednidcten SchaftungspUitte. Die Erfindimg ist insb^uidera auf elne Tecfaink^^ 
te^diediesogenaimte'^ontagetaktzeit-iTOelektro^^ ^^^^ 

Elektronfficbe Bauteile werdeo auf gednidctea Scfaaltnngsiilatteo dureh antomatische Maschinen montiert 
beisfndswose dunAi Bauteile-MontageTOm^ Verweniaiig sQgenaimter»elektR»isclier Baatdle 

vom MontagetypT Eme dteser automalBdiea Banteiie-Moiitagevoniclitaiigen ist m der oSentgelegtea japani- 
8chenI>ateiit8nine!dimgNr.5-192824besdiriebeiL » ^'ou&sunsa^aiupaMo- 

I^^Bantole-Mottagevmi^^ ist mit einem DrdHisdi 13 und einer ^elzaU vcm Montasekapfen 15 
f?^*^ °?l^^*?**L'*?' Ttaggrundteil 28 und wild intenntttierend und drehbar in einer 

soldien Art imd Wdse bereitg^teO^ daB die Dreliwelle sich m LSngsricIitung erstredct. Die MontagekSpfe 15 
andan dem BuBeicn UD^uig8i>erddi deses Drehtisdies 13 lings der Umfongsriditung ^idnet Hne der 
f^^^^^^^^^^ni^gf^ 15 stingesetzt wird, entspricht der Aafaahmestation. In dieser Anfnahme- 
*« Bamdi^Ai^^bewwnditung 8 fDr die Abgabe der CSiip-Bauteite 5 vorgesehea DemgegenOber 

S?£3SL^f^!;2S^^°S^'?*^°°?^»^^^ Drehtisdis 13 Uegt; der Montagestation. 

Ete Sdiattun^^tte ^ die Bugs der X- und Y-IUd»tung bew^^ar get^ 
M(»tage]Eopfi5 15 angeordne^dw an dieser Kfontagestatira poatiomert ist 

Eine V«baahl von BanteHe-Abgabevorricfatungen 8 ist inneriialb eines v<»gew9bhen Beieidtes angemdnet 
d«- emen T«l der Position umfaBt weteher der Aufioalimestatkm des Drelitisdies 13 entspridit One bezeidme- 
te Baut^e-Ab^bevomcfatongS wird in die der AufioalimestatkMi entq>reciiende Position tian^xMliert 

^Monta^b^f 15nininrtdasC3iq>-Bautell5aiif,weldiesvonderBaat«Ie.Abga^ 
Aufoahmestatton abgegeben ist Sodann wird der Drehtiscli 13 intermittierend am one Teiloog gedidit Der 
lachste Mont^lrapf 15 istander Aufnahmestation angeordnet und nimmt dann das Oup-BanteaSilmfidideni 
oben besdmdieiien Montagekopf 15 anf. Sodann wird der IMitisdi 13 wieder intennitderend bzw. tanzzotis 
gedrelit Somit wvd das Oup-BauteU 5 anf cfiese Art and Weise doidi den MontaadEMrf 15 antammieii. 
adi an der Aufnahmestation befindet — 

Sodaimwirdto-Montagda>irfl5,derdasCiii^ 
tiert, und zwjtr dur^ Drehen des Drehtiscfaes 13. An dieser Montagestation wini der M<Hrtagekopf 15 draart 
abgesenkt,daBdasCbip-Bantea5anfderS<*ahungq>latteSmOTSiHt^^ "iB«yp wwaw 

Vor der Montage des CUIp-Banteiles5 wirdjffie Sdiaitang8platte6 AndidenX-Y-lisciiSderart bewe«LdaB 
dtegek^inzeichnete Baoted-MontagestelleinObereinstimmnngmit toMnitagestatiimpodtiomertist 

Die oben besdmebenen Anfnahme- und MontageTOrBStagebozfl^derCliip.Ban^ 
sbmmung mit «ni»^ zuvor ansg^irihiten Reihrafolge ansgdOfart. Mit aaderen Worten aosgedrOckt heiBt dies* 
daB MM BMrtttte-Abgaberomditung, die m Oberefaisttamnung mit der oben beschriebenen Reihenfolge unter 
dem Baut^Abgabevoinditangen 8 ausgewihlt is^ in die der Aufaafamestaticm entsprechende Stdh^ trans- 
pajat wnd. Nadidem das au^ewiUte Oqi-Bautdl 5 von item hfontag^irf 15 au^enommen wo^ ist 
SSiS^&f 2"*^ 5 *^*SJ??*^ 13 zu der Montagestation hin tiansportiert. Zugleich wiid die 
Sdalbm^latte 6 durohden X-Y-Tisefa 3 transportiert, womit eine bestimmte Position, in der das betreff ende 
caup-BaoteD 5 momiert wnd, der Montagestation mtspricht so daS der Montagekopf 15 sich absenkt urn das 
ansgewSUteOiqi-BaiiteaSanfderSdialtongsplatteezaniontieren. «»»«.^umaas 
^ Itauteile^tontBgetaktzeit bei dner derartigen kooventioneUen Bautefle-Montagevorricfatung zu 
3S2ri?*.'!?z'^?°**f°,*^® enti^wAenden mechanisdien Qmente (Bautdle-Abgabevorriditungen. Dteh- 
^^^^>ntagdK>ptete)inithoherGesGliwmd^^ 

belrenemten Bant^frAbgabevorricht u u g ai 8 und auch <fie TranspcMt-Reihenfolge (IVansport folge in Monta- 
g^Mmi) des X-Y-Tisches 3 optinnert werd^ Das Zasammenwiiken zwischen den betreffoiden mediani- 
saira Elmoiten and aaderen m e di a n isc fae n Bementen muB optinnert werden. um dadurch die Arbeits- bzw. 
WeristuA-Wartezeit za kOizea Ak Folge mOssen die Aufnafame-Reihenfolge und/oder die M<mtage-Rahen- 
foIgederBante9edurcfadenMontagekopfl5eaektivdngesteUtsan. «Bc-iv«iica 

So wmd beispielsweise die IVansport-Reihenfc^ des X-Y-Tisdies 3 m dies«- Folge festgdegt ifimUdi eine 
solctae besommte Montageposidon, (£e nahe der Kante der vorgewahhen Montagepositionen auf der Sdial- 
tung^latte 6 liegt Diese Art und Weise bewirict dne Optimienmg der TVansport-Reihenfolge ledigiidi dann, 
wenn diejransport zeit des X-Y-Tisches 3 berac^chtigt wird. Wem indessen diese TVansportedt auf der Basis 
der Anordnungs-Reihenfolge der Bauteile-Ah^bevorricfatungen 8 an^ewahlt is^ da vide Md^ddcdten dafOr 
vortaanden smd. dafi eme Vielzahl von Bautdlen dersdben Sorten anf der Sdialtangmlatte 6 numtwrt wenien. 
miissen die Baatefle-Abgabevoniditangen 8 jedesmal m der HBn- und Herbeweguiw tiansportiert weiden. 

Bautdlen montiert wird. Deshalb ist die oben besdiridiene IVansport-Rdhenfolge des 
X-Y-llsdies 3 nwht unmer die optimale Ttansport-Rdlienfblge fiJr ifie Buitdle-AbgabevDiTiditang 8. Demge- 
ndBlcmmtedieGesamt-Montagetaktzdtniditveridimwerden. 

Femer en^richt in einem sofadien Fall, daB die Bantdle-Abgabevorriditungen 8 entsprediend einer be- 
smnmten Iteihenf olge angeordnet and, bdqridsweise in einer Rdlienftdge zur haufigeren Nntznng. und daB die 
IVan^rt-Reihenfolge des X-Y-Tisdies 3 auf der Gmndiage dieser Anordnungs-Rdhenf(^e konzipiert ist 
S!^" P^^'J'J?"*?*** X-Y-lfccbes 3 nidtt immnr der optimalen Tranqiort-Folge in Bezug auf d«i 
X-Y-1todip> anderen Wwten ansgedrOdct hdBt <Se^ daB <fiese konziinerte Transport-Rdhenfolge nidit 
wei^ehend^eidi der optinaln Tranqmrt-Reihenfd^ ist Infolgedessen fiegra 

WMn eme KonzQ>tion anS der GrundlBge iigenddner der Anordnnngs-Rdhenf olge der Bautdle-Abgabevor- 
ncbti^en 8 and der IVanspOTt-Rdbenfolge des X-Y-Hsdies 3 vorgenonunen wirdl die andere Rdhenfolge 
bzw. Aiilanffolge uiqMSsend wiird& Es ist praktisdi sdnrierig; entweder die optimain AUauffd^ 
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Abl&ufe za bestimmeii, die nahe dieser optimalm Abliufe fOr beide FSfle sind. 

Dies wird dtirch einen solchen Umstand hervorgenifen, daB der Transport der Bauteile als WerkstOcke 
zwischea der Aufnahme der betreffenden Bauteile imd der Montage der Baiitefle diuch Drehea des Dreiitisches 
13 in einer Riditung dorchgefohrt wird, and somit durdi einen solchen Umstand, daB der Freihehsgrad hinsidit- 
Gch der Konzeption dieser Abliufegeringist 5 

Da der Tra^K>rt der Baateile als Wericstfidce zwisclien der Anfhahme der betreff enden Bauteile und der 
Montage durch Dreben des Dreiidsches 13 in dner Richtung erfolgt, Ist scfaBeBllch eine BeschrSnkong hfnshsht- 
Sch des Konzepts des Optimierais des Anordnungs-Ablanb und des Transport- Abbnfs vorgenommen. Demge- 
mSB konnte die Bauteiie-Montagetaktzeit nidit verfcOrzt werden. 

Nunmehr wfrd eine Zosammentesung der Erfindung gegeben. lo 

Die voriiegende Erfindung ist gescfaaffen worden, um (fie oben besduiebenen Probleme zu 16sen. fine 
Aufgabe der Erfindung liegt dabei darin, ein Verfohren zum Montieren von Banteilra bereitzustellen, das 
dadurdi geprSgt ist, daB eine Viehahl von dektronisdien Bauteiien einzeln mittds dner Vielzahl von Gre^ein- 
riditungen in einem Bauteile- Abgabeberesdi eigriffen wird» und nadi Transport dieser Greifeinriditungen in 
den Bauteile-Montagebo^idi wird jedes der betreffendra erfaBten elektronisdien Bauteile an einer bestimmten ts 
Montageposition in dem betreffenden Berexdi mondert 

Infojgedessen kann in Obereinstinunung mit dem Bantdle-Montageverf ahren gemSB der vorliegenden Erfin- 
dung die Haufigkeit des Transports zwtsdxen dem Banteile-Abgabeberdch und dem Bautdle-Mcmtagebereidi 
verkOrzt werden, und die Montagetaktzeit pro dnzelnes dektronisdies Bauteil kann verkOrzt werden. 

Bauteile-Montagevaf ahren gemiB der vwliegenden Erfindung ist so ansgestahet* daB es die Sdmtte 20 
umfaBt: 

Untertdlen zumiiKlest eines Berddies des Bauteile-Abgabebereldies und des BautdIe-Montagd>erddie$ in 
eineVielzafal von Absduuttens 

und Montieren der elektronisdien Bauteile in dnem gesamten Berddi des Montagebereidies durdi Wiederbo- 
len eines der Schritte: 25 
Erfassen do* dektronischen Bauteile durdi dne Vielzabl der Greifeinriditungen in einem der unterteilten 
Absdmitte des BauteHe-Abgabebereidies und Montieren der elektronisdien Baateile in dem Bauteile-Montage- 
bereidi und dann Erfassen der elektronisdien Bauteile durcfa eine Vielzahl der Greifdnrichtungen in einem 
anderen unterteilten Absdinltt des Bautdle-Ahgabebereidis und Montieren dsr elektrcMUsdien Bauteile in dem 
Bauteile-Montagebereidi; ' 30 

Erfassen der elektronisdien Bauteile durdi eine Vidzahl der Grdfeinrichtungen in dem Bauteile-Abgabebereidi 
und Montieren der elektronisdien Bauteile in einem der unterteilten AbsdizJtte des Bauteile-Montegeberddis 
und dann wieder erfolgendes Erfassen der elektronischen Bautdle durch eine Vielzahl der Greifeinridttungen in 
dem Bauteile-Abgabebereich und Monderen der elektronisdien Bauteile in einem anderm unterteilten Ab- 
schnitt des Bautdle-Montagebereidies; ' 35 

und Erfossen der dektronischm Bautdle durch eine Vidzahl der Greifeinriditungen in einem der unterteilten 
Absdmitte des Bauteile-Abgabebereidies und Montieren der elektronisdien Bauteile in einem unterteilten 
Absdinitt des Bauteile-Montagebereicbs und dann Erfassen der elektronisdien Bauteile durch eine ^elzahi der 
Greifeinrichtungen in einem anderen untertdlten Absdmitt des BauteQe-Abgabeberddis und Montieren der 
elektronischen Bauteile in einem anderen unterteilten Absdinitt des Bauteile-Montageberdches. 40 

Infolgedessen kdnnen der Bauteile-Abgabebereich und/oder der Bauteile-Montagebereidi, der in dne Viel- 
zahl von Abschnitten richtig untertdlt ist; die Transportstredce der Bautefle-Greifeinriditungen wihrend des 
Erfossens und/oder Montio^ns der dektronisdien Bautdle in dem Bauteile-Abgabebereich und/oder dem 
Bauteile-Montageberekfa verfcllmn. Die Montagetaktzdt pro emzelnes dektronisdies BauteO kann wdter 
verkOrzt wc^en. 45 

Bn Bauteile^MontageverfiBfaren ist fiemer dadurdi ausgestaltet daB der Bauteile-Abgabebereich in zwd 
Gruppen von unterteflten Abschnitten unterteih is^ die zu beiden Seiten des Bantdle-Montageberddis in dner 
Richtung angeordnet sind, die identisch zu einer Riditung yet&uSu l^ngs der die unterteilten Absdudtte des 
Bautdle-Montageberdchs angeordnet sind. Das Bauteile-Montagever£ahren umfaBt die Schritte: 
Individudles Erfassen einer Vidzahl von elektronischen Bautdlen m dnem der tmterteilten Absdmitte des so 
genannten Bauteile-Abgabebereiches mittds einer Vielzahl von Bautdle-Greifeinrichtungen; 
Transporderen einer Vielzahl der Bauteile-Grdfeinriditinigen in einen der unterteilten Absdmitte des Bautdle- 
Montagebereidies; 

Montieren jedes der dektronischen Bauteile an einer bestimmten Montagestelle; 

IVansporderen einer Vielzahl der Bautdle-Greif einriditungen in andere unterteihe Absdmitte des Bauteile- Ab- ss 
gabeberdches; 

emeutes Erfassen einer Vidzahl der dektronischen Bautdle in anderen unterteilten Abschnittai des Bautdle- 
Abgabebereidies mittels dner ^^elzahl der BauteQe-Greif euurichtungen; 

Transporderen dner Vidzahl der Bautdle-Greifeinrichtungen in wdtere bzw. andere unterteihe Absdmitte des 
Bautdle-Montageberdches; so 
Montieren jedes der elektronisdien Bauteile an etner besthnmten Kfontagestell^ 

Wiederiiolen der oUgen Sdiritte» bis cfie dektronischen Bautdle hn gesamten Berdch des Montagd>erddies 
mondert dnd. 

bifolgedessen kdnn» cBe untertdlten Gnippen des Bauteile-Abgabebereidies; die zu bdden Sdten des 
Bauteile-Montageberdcfas angeordnet sind, einen Freihettsgrad hinsiditlidi des Konzepts der Grdf-AUauffolge 65 
sowie des Montege-Ablaufis dieser elektronischen Bautdle erwdtem. Femer kdnnen dlese Abl^ufe optimiert 
werden. 

Dariiber hinaus ist ein Bautefle-Montageverfahren gem&fi der voifiegenden Erfindung dadurdi ausgestaltet. 
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«taB die dektronisc^en Bantdte von einer solchen bestimmten Montagestdle ans montiert wwden. cfie am 

bwj^voMm wenlea Die Montagetaktzeh pro einzehies dektmoisches Bantdl kaan wdter veiled 

• ^J?^*^M?««p»«*»h«n g«naB der vorBegenden Erfindang ist femer so ausgestalteL daB die elektio- 
SiSn^SlSJ?J''''*ft!*?^*f^ ^ einer bestimmten Montagestelle montiert weiden, die am 
SSSEtrSLirS^?* Baotei^AbgpAevoindito^ liegt, wo das nicfaste ente Erfessen des elektronisdien 
»nt^ m dm Batitede-Al)«abd]ereidi vonamehmen is^ zu dm die Bautdle-Grdfeiniicbtunsen anschfie- 
Bend hm m transportieren smtl wobei die betreffende Pbsition ab eine letzte bestimmte l^i^ageposition 
teSh k ""^^**°'"»8ebcr«chs imter den bestimmten Montagepositic»ien in dem Bautdle-MaDttge- 



InfoigedCTse nUouu uic tnnsponsiremzwisaienaemisaateiie-AbgabebereiAimdde^ 
bCTcich wetter veitotet werden, and cfe Mraitagereit pro einzelnea eldawwiisclies Bantefl kann weiter vetfcfazt 

^^^^*^''^°™fetdii ft Baiit rile -Moiil«gBvoiTiditi^ 

Bratefle-Grraftinrichtungen zmn incfividuellen Erfassen der eIdctT<»isdieD Banteile* 
undemenWeitaeii^I>f,MidemeineVielzaMderBauteile<3r« 



wobci die Baatefle-Gi^ifeiiiriclituiig in der AuhHbls- and Abwirtsric^^ bcwig auf den Wcrkzeugkopf 
^egbar Jjpn ist und ^ch zam ^fassen nnd Fieigebea der dektrischen Banteile bd Poddonierung an 
einer vorgewShlten Position in dem WCTitzeugkopf aufwarts- und abwirts bew^; 
nndwobdderWerlTOi^ 

emevoigewihhe Position gedrebtwntL ■w»m«hjiii 
ini!^!^^ j?™?,die etefaroniscto Bautdle mittels einer ViebaW von BauteileOreifeinrichtungen 
innotelb der Buiteile-Abpbeein^^ m emer beltelngai Reilienfblge erfaBt werfen. AuBerdem kdnni^e 
Mroaist^l^x^ mmds emer Vielzahl von BanteOe^Sfeif einrichtungen in der Bauteile-Montageelnrich- 
traig m «ner befiebigen Reifaenfofge OKMitiert werdoL DemgemSB kdnnen die Greif- und MontageabBUife 
tezQ^bcfa der dektrom^n Itoielemente frei gewShlt bzw. dngesteUt werden. Es ist mdglids. dne derartige 
^ii^le-Monta^omditung bereitzustellen, die auf diese Grdf- und Montageablauf e nidit dogesdirSnkt ik 
D»Mratagetalctz«t pro emz dne s elektronisdies Bantdl kann weiter verkurzt werden. 

P » Bam ede-Montageiwiditung g^naB der voriiegenden Erfindnng kann bd dner Obeifiacfaennicmtage- 
vomdnnog 2or Montage von dektronisdien Bauteflen vom Odp-Typ (die nadistdiend als 'X^up-BanteUe tew 
-Jkomponentear bezddmet werden) angewandt werd^ 

rae Bautdle-Mmtagevorrk^ ist so gestaltet. daB die Bantdle-Grelfeinriditnng dne Eimfehtung zor 
Aufnahme des ddctronisdien Bauteils durch Ausnutzen eines Unterdnicks sein kann. 

l^^gedm^ kdnnen m Oberdnstimmung mit der Bauteile-Montagevorriditung gemaB der vorii^enden 
B^pog die elektronischen Banteile mit hdhmr Gesdiwindigkeit erfaBt und montiert werden. Montaee- 
taktzeitproemzelneselektnsdiesBauteilkannweiterverkfifztwenlen. 

Es folgt eine kurze Besdirdbung der Zddmungen. 

ar Jprfdung OTes besseren Verstandnisses w^ 

Fg. 1 zeigt sdiematisch eme Sdtenansidit einer voUstindigen Bautene-Montagevorridituns semaB einer 
AusfOhrungsform der voriiegenden Erfindung. u«e wucr 

Rg. 2zeigtscAcmatisdieineDraufeiditderinFig. 1 dargesteUtenBautdle-MontagevorTkditung. 

Rg, 3zeigts<^ematisdidneVorderansiclitderBauteile-MontagevorTichtniigge 1. 

Kg. 4 zeigt erne Sdtenanadit zur sdiematischen Veransdiaufidiung dnes Weiiczeiigkopfes der Bautdle- 
Montagevorricfatung in einer vergrdBerten Form. «*««t^ 

Fig. 5 zeigt eine grafisdie Darstellung zur Veransdiau&rhiiQg einer Motordrehzahl-Charakteristik dnes bei 
der Bauteile-Montagevorriditung gemiBFIg. 1 verwendetenX-Y-Riditni«&-lVansixirtmotDrs. 

Fig. 6 ze^ em erismemdes Dtagramm zur ErUUitenmg einer ersten Ihmsportbahn des Wericzeuriropfes 
^TCTW Eboie bei emem Bautnle-Montageverhduren gemiB einer ersten AusfQfarungsform der voriiegenden 

b!S/,Sfn±ffi^^ TVansportbahn des Werkzeugkopfes 



Fi|^8 »^ m erl&itemdes Diagramm zur Erttutemng dner dritten Transportbahn des Werkzeugkopfes 
liber der EbenegemiB dem ersten Bantdle-Montageverfabren. 

F{g.9zeigteineriantenulesIMagramni,anluuiddessendnevierteT^ 
derEbenegemiBdemerstenBautefle-Montageverfohreneriautertwird. 

10 zeigt dnerianterndesIMagnunm^anbanddessen eine fOnftelVan^r^ 
der Ebene gemaB dem ersten Bauteile-Montage-verfahren eriftutert wird. 

^L*^ ^ eriautemdes Diagramm, anhand dessen eine sediste TVansportbafan des Werkzeugkopfes 
Ober der EbenegemiB dem orstenBautdle-Montage-verfohreneri&utertwiExL 

PSg. 12 zeigt ein erlanterades Diagramm, anband dessen dne sid>te Tranqnntbahn des Werkzeugkopfes flber 
d^ Ebene gemaB dem ersten Bautefle-Montage-verfehren ^utot wirvL F'^uucr 
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Fig. 13 zeigt ein eriSutemdes Diagramm aohand dessen eine aclite TVansportbalm des Werkzeugkx^ifes iiber 
der Ebene gemaB dem ersten Bauteile-Montageverfehren erllutert winL 

Fig. 14 ze^ ein erialutemdes Diagramm anhand dessen eine neunte Transpcvdsahn des Werkzeii£^pf es Ober 
der Ebene gemlB dem ersta Bantdle-Montagevdrfohren eriantert winL 

Fig. 15 zelgt ein eriatttemdes Dttgramm anhand dessen anezehnte Transporthahn des Weikzeugko|ifes flber s 
der Ebene gemdB dem ersten Baoteile-MomagevarfiBhren eriSntert wird. 

Fig. 16 zeigt ein konzeptioneOes Diagramm znr Bescfardbung eines Bauteile-Montageverfabrens gemiB dner 
zwdten Austiihrungsf onn der vorfiegenden Erfindimg. 

Unter Bezugnabme auf die Zddinungen werden nmww^^r die verschiedenen bevorzagten AusfObrungsfbr- 
men der BauteMe-Montageverlahmi und der Banteile-Montagevorrichtungen ira dnzdnen besdirieben. lo 

Erste Bantdle-Montagevanriditang 

Fig. 1 bis 4 veranschaulidien scfaematisch eine Bauteile-Montagevorriditimggeai&B dno' ersten bevorzogten 
Ausfubningsf orm der voriiegenden Erfindnng. is 

Znnadist wird eine Bauteile-Montagevorriditung 1 gemSB der voriiegenden Erfindnng eriiutert Die Bautei- 
le-M ontagevofriditung I ist mit Bereichen zur Anfiiahme von Ch^>-Baute]len auf beiden Seiten eines Bereiches 
zum M ontieren der O^BauteOe auf einor Schahungsplatte va^sehen. 

IMe Bautdle-Montagevorricfatung 1 ist unter Verwendupg einer Basisemheit % dner Basisstation 3 znr 
Unterstfitzmig dieser Badseinheit 2 und ider Reihen von Sinlen 4 au^bani; die an Positimen der recfaten und 20 
linken Kanten beider Kantenberddie <fieser Basisstation3 lings dner Vorder-ZROckrichtung stehen, wie dies in 
Fig. 1 veransdiauficfat ist Diese BauteDe-Montagevorrichtung 1 ist femer aus BrGdcen 5 auf gebaut. (fie von den 
beiden Reihen von S^ulen 4 gest&tzt sind» weldie vonemander lings der Vorder-ZRuckriditung getrennt sind 
und die zwischen den oberen Eaden der Siulen 4 in einer Lingsriditung der Basisstation 3 abgestiitzt sind 
Femer sind zwei Sitze von Kopftragsiulen 6 zwischen diesen Brddcen 5 vorgesehen. Ein Werfczeugko]^ 7 hangt 25 
an jeder der iCopftragsiuien 6, und eine Viehahl von AufnahmedOsen 8 ist an diesem W^kzeugkopf 7 angeord- 
net Es dOifte einzusehen sein, daB eine Ricfatung, die in Fig. 1 oder Fig. 2 durcfa dnen Pfeil veranscfaanlicht ist» 
entweder als 'Vorder-ZROckriditung^ oder als Tfetl-X-Riditung" bezeidmet winl wihrend eine durch dnen 
Pfeil Y bezeldmete Riditung entweder als Redits-ZIinks-Riditung* oder als *Pfeil- Y-Riditung" bezddmet winL 
Diese Richtungsdefinition wird in entsprediender Weise auf die nadifolgenden Beschrdbungen angewandt 30 

Hn zeatraier Bereidi einer Oberflidie der Ba^inheit 2 lings der Redits-ZIinks-Rlditung wird als Arbeits- 
bzw. Werkstuckanor^ungseinheit genutzt, auf der ein WeritstOdc, wie eine Sdialtungsplatte 9, angeordnet wird 
bzw. ist Gme Rxiereinriditung 10 zum Fixieren der Schaltungsplatte 9 ist an dieser Werkstilckanordmingsein- 
hdt derart angeordnet daS die Sdialtungsplatte 9 podtioniert wird. Femer sind an der WerkstOdcanordnungs- 
einheitzwdSdiahpgsplatten9ineinersoldienArtundWdseange(xdnet^^ 35 
der Vorder-ZROdorkhtung voneinander getrennt sind. 

An den Untersdten der <^>en erlauterten BrGdcen 5 sind FGhrungssdiiraen 11 in emer soldien Art und Weise 
fladert daB diese FQhrungssdiienen 11 langs der Pfeil-X-Riditung veriaufen. Mit den FQhrungssdiienen 11 
stdien FHiinuigsteile 12 in einer gleitbaren Art und Weise in ^grif^ die an den Oberseiten der beiden 
Kantenbereidie d^ Kopftragsinle 6 fixiert sind. Infolgedessen wird die Kopftragsaule 6 von den BrG^n 9 40 
lings der Pf eQ-X-Ridituog versduebbar getragen. Es sd femer darauf hingewiesen* daB Antriebsdnriditnngen 
(nicfat daigestellt) zi^schen den BrQdcen 5 gesondert vorgesehen and* so cbB ^ 
die BrQckenS separat selbstgetrid)en sdn fcSnnen. 

Die Werkzeugkdpfe 7 sbod an den Kopftragsiulen 6 derart gesondert vorgesdieq* daB die betrefifenden 
Werkzeu£^5pfe 7 davon herabhingen und lings der PfeO-Y-Richtung in bezug auf die Kopftragsaden 6 45 
verschiebbar getragen sind. Es sei femer darauf hingewiesen, dafi die Werkzeugkdpfe 7 lings der Pfeil-Y-Ridi- 
tung durdi rotierende Kugdumlau^indeln transportiert werden» die in d« Kopftragsiden 6 vorgesdien sind. 

Infolgedessen kdimen die Weikzeugkdpfe 7 separat und frd lings der X* und Y-Riditungm duidi den 
Transport der Kopftragsiulen 6 lings der PfdI-X-Richtung in bezug auf die BrOdcra 5 und durdi den IVansport 
der Werkzeugkdpfe 7 lings der Pfeil Y-Riditung in bezug auf die Kop f tragsiden 6 transp<Hliert werden. SD 

Drehwellen der Wetkzeu^opf e 7 sind in einer solchen Art und Weise voigesefaen* daB diese DrdiweOen in 
bezug auf die vertikde Richtung in einer soldien Art und Weise geneigt sind, dafi das untere Ende des auf der 
Vordersdte befindlichen Werkzen^opf es 7 in die Vorderrichtung fain gespdst wird» wihrend das untere Ende 
des auf der RQdcsdte Hegenden Weikzeugkopfes 7 zur Rudoichtung bin gespeist wird (siehe F|g. 1^ Femer 
kdnnen diese Werkzeugkdpfe 7 in den Normd<-/Rlickwirts-Riditungen frd gedreht werden. S5 

An dem Werkzeugkopf 7 dnd 20 Sitze von Aufaahmediisen 8 in einem gleidien Interval! angeordnet und 
zwar an einem ^ufieren Umfongsbereidi des betreff enden Kc^f es lings der Umf angsrichtung. Ke Nfitteladisen 
dieser AufioalimedSsen 8 sind an der DrdiweOe des Werkzengla>pfes 7 nut Neiguiigs^ 
Drefawelle angebradit Diese Ndgung ist so f estgd^ daB £e oberen Enden dsr l^etreffendoi Anfnahmediisen 
8 an die Drdiwdle des W«-kzeugkopfe$ 7 angenihert sind Als eine Gesamtanordnung ^nd <fie b^lrelT enden eo 
Aufiiahmedusoi 8 in emer sidi Icodsdi erstredcenden Art und Wdse in bezug auf den Weikzeugkopf 7 
angeordnet 

Die Aufhahmediisen 8 sind lings ihrer axiden Mittenriditimgen in bezug auf den Werkzeu^opf 7 bewegbar 
getragen. Wenn die AufhahmedOse 8 an einer Operationsstelle (die spiter besdirieben wird) liegt wird sie durdi 
eine Dmckdnriditung (ddit daxgestellt) voa der oberen Riditung her henmtergedrOcfct nm ahgesedct zu & 
werden. 

Unter diesen AufnahmedQsen 8 ist die axide Mitte der jeweiligen AufaahmedQse, die am hinteren Ende des 
auf der Vordersette tiegenden Werkzeugkopf es 7 liegt zur vertikden Riditung bin ausgeriditet und die axide 

5 
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»^<ter AjifiBalime<Mis^(De am vorderen Ende des auf der ROdcsehe liegenden WeriEnodwpfes 7i>osilioiiiert 
en^nxJ^ dCT oben beschnebenen Operationspos^ 

Im Hinb&dc auf (fie Chip-Baateile 13^ die anf doer Schahnngsplatte 9 montiert werien, ist anzmnerkeiL daB 
b«^i^w«e 120 SorteadavDa voitandeD smd. Diese veiscliiedeaen Sorten der ChS-Bauteae 13 kOnn^ 

^ A afmlmiftdflse 8 nicht airfgenommen und montiert weiden. In einem Fafle; in 
dem 120 So rten von Onp-Baittegea voriianden and, and beispielsweise fOnf lypen von AnfaafamedlisenW 
10 vw*wotet Sodann irato 

bospidsweise neon ^Odce bzw. Teile des ersten Typs von AnfnahmedOsen vorbereitet dnc^ daB fOnf StGdce 
bn^T^ ones zweiten lyps von AiifhahmedQsen vorbereitet sind. daB drd Tefle eines dritten Typs von 
^faahmecttferavorbemtrt 

dieMengen bzw. AnaM diesw Awfi wI m i c d ibeB in AMUnriefceit von Ki«f««^a«qei«8^ mninS 

& sei daranf Idng^riewn, daB die betreffoiden AufoahmedOsen 8 mit (mdtt im onzdnen darsesteOten) 
iJttfammpressoTCT verbnnden smd imd daB ein SiMtzen^ 
dibe 8 zn emon bertimmt^ 2tatpnnkt entweder auf Unterdr^ 
senkamandiesemS|Mtzenbercididasaiq>-BautMll3anfgeiiommenoderfr«g^ 
» Esgn>tanaiBereich.inwekdiemdieaiip.Bauteae 13 auf den Sdialtungsplatten 9 montiert weitteiLcBeduidi 
<he Fbaercmnclitiing 10 poat^ and f estgehalten sind. Ein derartiger B^eich wird nacbsteiindds "^tt^ 
le-Montageberetcb bezodm^ woden. 

» ^^^^^^ der redrten Sdte tad der iinken Seite des Banteiie-Mbntagdieraichs M 60 auze v«n 
iT^.a^^^'^'^'*"^^* angeordnet Eine gioBe Anzahl dersdben Sorte von CUp-BaateQen 13 wird 

2S in den betreffenden Bauteite-Abgabevorrichtungen 14 w«»eli!hert mid an di«. A^fhrim^^Snff 9 auf Anfordc^ 
rongra hm ab^ben. Es diirfte dnzusehen sdm daB bd (fieser AusOhrungsfonn die Bantdte-Abgabevoiridi- 
tong 14 solH»dhneben ^ daB ae auf der lediten Sdle and der iinken Sdte des Bantdle-Mantagebereichs 14 
angeordnet si^ Die voriiegende Erfindung ist mdessen Uerauf debt besdirank^ sondem sie kaim viebnefar auf 
ainsddienF^angewandtwerden,bddemdieBa]tl^ 

30 IndEraSeiteundderreditenSdtedesBantdle-MontagdiefddaMangeor^a^ — 

D» versd^denen Sorten von O^Bautdlen 13 wecden in den entspredtenden Bautefle-Abgabevorriditun- 
gen l^ge^en^rt, and zwar m bezog auf die Sorten dir BauteOe-Abgabevorriditung 14. In AbhSngigkeit von 
JSSS^VSSrS'^S^ ^g^" 4« "tf <ter SdiSil^latteTSontiert wS?Ss£X 

as a^^omnn! Bantdle-Abgabevomditung 14 ausgewSblt, und sodann wmi dieses Chip-Bautefl 13 

Atf (to reditenSdtemd der Iinken Sette der Fiderdnrichtung 10 and paraiM 
gen iaida- enteprechenden Bauteae-Abgabevorriditungen 14 angeordnet Die aiq>-Bautdle 1% die an diesen 
B^^Abg^e^nngen 15 m Stdlung gebradit sind. werden durdi die Anfoahmedasen 8 aufeenommen. 
IMc^dnsen wnd der Bereud^ m wdchem dne groBe Anzahl von Bauteile-Abgabe«faungen 15 dnem Berddi 
ggjWW . mwegem die Caiq)-Bauteae 13 antgwiommen werden. nadistehend als "Bautdle-Abgd^berddi S" 

Dct Wericze^^pf 7 ist sodann in dner sofehen Art mid Wdse ausgeRilirt. daB (Ge AufiiabmedOsen 8 
f^tr^^^ «n«- derartigen R^n bewegt werden. urn den oben beschriebenen Bauteile-Abga- 
bd>ereidi S and den Bantdle-Montagebereidi M zu verbinden. wobd die betreffenden AufhahmedOsen an ^bn 
45 Operationsposition angenahert bzw. herangefuhrt werden. 

Nunmdv erfolgt dne Besdudbung des Bantdle-Montagevrafabrens gonaB der voriiegenden &findnn& und 
zwar «mt«r der nnnmehngen/^mahme^ daB dne Zfcl- bzw. Kenn-Montagegesdiwindigkdt der oben b^dirie- 
benen Bawede-Montagevornditung 1 auf z. a<U s^ festgdegt ist Diese Monta^eschwindigkdt ist dur£ 
eme sograannte "hfontagetaktzeif definiert KCt anderen Worten ausgedrOdct hdBt dies. daB die Montasetakt- 
50 Mat erne derarttge Bns-Zyldus-Zdtpefiode dnscdilieBt. die dadurafa definiert ist, daB das Chip-Bautdl 13 in den 
Banteile-Abgabebereidi S durdi die AbgabedflsenS aufgenommen und zu dem Bantdte-Montagdierddi M Idn 
transportiert worden ist und daB danadi dieses anHgenommene Chq>-Baatea 13 auf der Sdudtungspiatte 9 
montim wod bzw. Grt und sodaim diese AufaafamedOse 8 in den Bamene-Ab^^ 
s«daraufhinge«eseivdaBmitRacksi(Atda^ 
den beiden WtakzeugkBpfen 7 ausgestattd ist, die 

toa^platten 9 gieidizeitig montiert werden IcBunea DemgemBB ist €S» Kenn-Montagetaktzdt dues dieser 
WericEeugkdpfe7gegebenniit(Vls/Chip. ^ wwer 

pl^9mit250mm x 400nmideffaderti8tunddaB120S(Menvonaiip-B8uteaenl3montiatweidea 

Es set nuninehr ang e nomme n, daB zwisdien den benadibarten Bautdle-Ab^dieMfoungen 15 der benadibar- 
tm bzw. anemander grenzenden Bantdle-AbgabevoiTiditUDgen 14 dn Intervall vcm 20 mm gewihk is^ daB dne 
Lgge der Bauteie-Abgabeberddie S> die auf der redtten Sdte bzw. der Iinken Seite fiegen. langs der 
neO-X-Riditing zu 20inm x (60-1) - 1180mm betrSgt Femer ist angenommen. daB dne zwischen der 
Bnuete B CTt e-AbgabeMmmg 15 des Bauelemente-Abgabebereu±s S und der dkditesten Kante in der Sdnl- 
tu^^tte 9 von dieser Bauelemente-AbgabeCffnnng 15 aus definierte Strecke 40 mm betragt 

Es dOifte ^uusdien sdn. dal^ wie bekann^ die lyansportgestdiwindigkdt des Werkzeugkofrfes iSngs der 
^nzootalen pC-Y^Richtung) bd der edstierendrai (famventkMidleiO Baudem«ite-Nfontagev(xrMitune wak- 
tis(di 40 mmA^l s betragt Da etwas Zeh beansprudtt wirdl Iris dor WeiiEEenatopf dne glddmOffige 
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au^ufart, w!e dies in Fig. 5 dorch euie voll ausgezogene linie veranschaulicht ist, begnmt der Werkzeu^opf, sicfa 
nach 0»Q2 s zu bewegen, wenn ein Staitbefehl ab^egeben ist nnd die Bewegimg dieses Weiteeug^opfes wird 
nach WI s g^eichmifiig; wenn dieser Startbef ehl abgegeben ist, namfich, nadidem der Weilczeugkopf den Punkt 
von 20 nun passieit hat Wenn die Gesdiw!ndigkeits*Karvenlinie dieses konventioneHen Weriezeugkopf es durch 
eine Bneare Apprcndmationaf ormel (nachstehend als eine "Konvensbnsfonner bezddmet) ausgedrOckt vird» 5 
fOhrt £es sodann zu: 

t » (MH3 + (fifiSS X TVansportstredEe/40)SekundOT. 

Bei dieser grafischen Darsteilung befindet sidi die Bewegung des Werkzeugkopfes unter einen Besdileuni- lo 
gungszustand wahrend t<Q,07 s. Sogar darm, wenn die Transportzeit anf der Basis der oben besdiiiebenen 
Unearen Approximadonsformel miter dieser Besdileunigongsbedingung (das ist der in Fig. 5 durdb eine gestri- 
chelte Linie veranschanlicfate Bereich) beredmet ist, ist kem Problem vorfaanden zn OberprOf en» dafi sie schneD 
isl; da die Transport zeit 13nger wird als die tats§chlidie Transportzeit In bezug anf die Transportstrecke. 

Praktisdi ausgedriickt helBt dies, daB die Zeit, die fOr den Transport der Aufhahmedtlse ISngs d^ vertikalen is 
Richtung erforderHch ist, 0,08 s betr3gt and daB (fie normale Bestitigungsarbeit 0,04 s erfordert Dtese Bestiti- 
gungsarbeit durdi dn (nidit dargestelltes) Sichtkamerasystem ist erfordexlidi, um ^e Riditung des Oiq>-Bautei- 
les 13 zu bestatigen, welches durch die Aufoafamedflse 8 in dieser Bautefle-Montagevorrichtung 1 auf genommen 
ist Oberdies ist sie so ausgelegt, daB m mitderes Intervall zwischen dem Ch^Bauteil 13 und dem Chip-BauteQ 
13,wekliesaufderSchaltungspIane9montiertistungeHUir lOnimbetragt 20 

DemgegeniibeTmuB unter dernunnidnigenAnnahme, daB dnCU^ 13 in einerzentralen Portion (die 
als ein typischer Punkt fdnkdoniert) d«r Sdiahungsplatte 9 montiert winl die Auftiahmediise S fiber die 
minimale Strecke (nSmlidi 40 + 250/2 « 165 nun) von der BauteOe-AbgdieOffiDnqg 15 vmcfaoben werden. Um 
diese AufhahmedQse % Qber diese minimale Strecke zu bew^en, wurde enie Zdt von 165/400 « ungefilir Q4125 
s vergehen. Inf olgedessa konnte die (^en bescfariebene 23el- bzw. Kenn-Montagetaktzdt von t^A s/Oaap nidit 25 
endeit werden. 

Nunmehr werden Bauteile-Montageverf ahren eriautert 

In Obereinstimmung mit dem Bauteile-Montageverfohren gemSB det vorliegenden Erfindung kann die oben 
beschriebene 2el- bzw. Kenn-Montagetalctz«t erzielt werden, da das Gli^ des Werkzeu^copftraisports / 
zwischen den Bauteile-Abgabebereichen S und dem Baut^e-Mcmtagebereich M soweit verringert ist; wie dies- so 
als md£^ch zugelassm ist Zum Zwecke der einfodien Erliuterungen esdstiert der Bauteiie-Abgabebereich S der 
Bauteile-Montagevorriditung 1 ledi^^ch auf einer dnzigm Seite des Banteile-Montageberddis M bei den 
unten erwShnten Ausfiihrusgsf (Hmen. 

In Obereinsdmmung mit einem Bautdle-Montageverfohren ^er ersten AusfOhrungsform der vorliegenden * 
Erfindung wird dne grofie Menge v<mi Chip-Bauteilen 13^ und zwar soviele wie md^^di, aus d«n Bauteile-Abga- 35 
bebereich S durdi 20 SStze von Aufnahmedfisen 8 auf genommen, die an dem Weriezei^^i^ 7 vorgesehen sind 
Dieser Werkzeugkopf 7 wird zu dem Bauteile-Montagebereidi M lun tranq[>ortiert, so daB die enlsprechaden 
Chip-Bauteile 13 auf der ScfaahuQgsplatte 9 mondert werden. 

Wenn eine Vlelzahl von Chip-Buiteilen 13 auf diese Art und Weise montiert wird, kann der Transpc^ des 
Werkzeugkopfes 7 rsnschen dem Bautdle- Abgabeberdch S und dem Banteile-Montageberekfa M lediglicfa 40 
einmal vorgenonunen wwden, so daB die TranspcMt zett pro einzefaies Chip-Bautdl 13 zmdien den oben 
beschriebenen beiden Regionen bzw. Ber^faen rednziert werden kann. Infcdgedessen kann die Montagege- 
schwin^keit (Montagetaktzeit) verfcfirzt werden. 

AnschlieBend eifolgt eine EriSuterung darOber, wie die Nfontagetaktzeit des Chq>-Baixteiles 13 ir^dirzt 
werdenkann,undzwardurdiAnwenduiigkonkreterVoigehensweise^ ^ 45 

Wie zuvor beschrieben, wird die Montagetaktzeit pro einzelnes Chip-Banteil wie folgt angenommen. Dies 
heiBt dafi (V^ s der Zlel- bzw« Kenn-Montagetaktzeit entsprechen. hmeihalb dieser Kenn-Montagetaktzdt von 
0^4 s sind 0,2 s erfordeiifeh, indem die Zeit von Oj08 x 2 » 0,16 s; die die Aufwirts/Abwirtsbewegung der 
AufhahmedOse 8 (wihrend der Aufoahmeoperation und der Montageoperation) erfordert, zu der Bestatigungs- 
zeit von 0^04 s addiert wird, die fOr die Bestdtigung des Aufoahmezustands des Oiip-Bauteiles 13 durch 50 
Verwendung des Sichtkamerasystems erforderHch ist DemgemaB muB der Weiiczeu^opf I3ngs der X-Y-Ridi- 
tung innerhalb von 0,2 s (« 0,4 -0,2) transportiert werden. 

Oberdies entspridit cQese X-Y-Zjel-Transportzeit von 0;2 s dner Summe von Zid-Tk^nsportzeiten des Werk- 
zeugkopfes 7 zwischen dem BauteOe-Abgabeberdch S and dem Bautdle-Montagebereich M. Infolgedessen sei 
nuiune^ angenommen» daB die Tkansportzeit des Werkzeuglcopfes 7 in dem Bautdle-Abgabebereich S gleich 55 
jener im BauteOe-Montagebereich M ist, und zwar im Hinblick auf gemittelte Werte; die ZSel-Transportzeit des 
Wericzeugkopfes 7 wird in jedem dieser Bauteile-Abgabe-/Bauteile*Montagebereidie 0,1 & Es dfirfte einzusehen 
sein, daB die Transportzeit zwischen dem BauteD-Abgabebereidi S und dem Banteile-Moatagel)ereich M in die 
zu berecfanende Ziel-Transportzdt im Bautdle-Montagebereidi M enigeht 

WSIu«nd de obra besduidbenen 0^1 s als jeweilige Ziel-TVansportzeit fOr den Werkzeugkopf 7 im Bautefle- so 
Abgd>eberdch S und fan Bauteile-Montageberdch M heraogezogen wefden (diese Zdten werdn als "Bereidis- 
S-Zel-Transportzeitf* bzw. als "Bereidis-M-Ziel-Ttaisportzdf bezdcfanetX wM mmmehr dne Ablaufbperation 
zur Aufnahme und Montage der Chip-Bautdle 13 eriiutert werden. Es sd angenommen, dafi 20 StQdce von 
AufhahmedOsen 8 an dem Weiteeugkopf 7 angebracht sind und daB diese 11 StOdce von Chip-Bautdlen 13 
aufhehmen kdimen, wahrend ae irmeriialb des Bautdle-Abgabeberdchs S auf eimnal transpordert werdea 65 
Diese Annahme ist auf f olgende Voraussage gegrOndet Falls die gewOnschten Chq>-Bautdle durdi samdiche 20 
Stucke der AufnahmedQsen 8 aufgenommen sind, dann erstreckt sich der Thmsportberddi dieser Auftialunedii- 
sen innerhdb des Banteile*Abgd>ebereichs S derart daB die oben eriiuterte Ziel-Transportzext von 0,1 s 
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innerlialb des Bautdle-Abgabeberwchs S nidit enddt wenlen kannte. 

untmolt ist and daB der Werfczeugkopf 7 imeriialb des Bereidies die^ tiBtert«ilt«n S„^^^^^^^^^ 

^^T^^ **J**2?5^ '''^ ^ J*t seBstTOisttndlich mSglich, das Baut^-Monta^^^ 
^^rv«l«ge«ienErtind««g«rfein««*b^ 

D^halb wild dae LSnge eino' trnterteOteii gBraden Linie (namlich die Transuortstradn! inneriuiih h». 

oneOt^^edJmgdwiA ob d» imtdere TVansp^ zwischen diesen Pm^ die oi^ besdL^toS 

ss£Ssissi!£sJ^Srs^""^'^'**^«*^ 

aiB^drikte hwBt dies; daB die folgende Unteis^^ 

fl»^2S*S *"'1SLIl?*^*?L"?^'?*^^ innerhalb der gendea Unie weiden 10 Sitze von FBOen 

in TabeDen 1 bis 4 smd behebige Zafalen m einer StrtdBe. die 11 Punicte. fa. h. «s. JA mmiMimAt «rf Am, 
Groj^h^bdBeblgen Zahlea inncAaD, einer besSSn L^iTSSSu^^te^iSSSd i?^ 

^^iS'i^n-^i^i^rsi^stiS^^ 



^^^WeTabeBe 1 zeigt dnea solcfaen Fall an. daB die Tnns^^^^ti^wke iniiertidbi;^^;^^^ 

Tab^l 
Bedingaqgl 

Entfennmg:800 
Zielpuiilct-Aiizalil:ntf 11 Punkte 

Eiitfenniiig/Zeitkoiiveisbn:(Koi^^ + (PfiSS x lVaiisiKKrtstrecke/40)) 

ZufaDszahl imtNiialb der Stredoe (nm aiigeoidiiet) 



Fall 1 


a 

64 


b 

146 


C 

150 


d 

176 


e 

196 


f 

2S2 


1 254 


h 

288 


1 

372 


4 

440 


Tc4 


Fall 2 


104 


232 


436 


452 


' 462 


500 


598 




624 




752 


Fall 3 


0 


68 


74 


96 


308 


578 


624 




636 


644 


664 


Fall ii 


20 


98 


162 


264 


436 


448 


512 








758 


Fall 5 


14 


26 


220 


296 


332 


396 


424 


436 


508 


678 


734 


Fall 6 


38 


208 


232 


266 


316 


386 


388 


612 


ODD 


756 


768 


Fall 7 


22 


98 


142 


254 


296 


372 


450 


494 


570 


636 


730 


Fall 8 


"eo 


196 


282 


. 318 


334 


338 


566 


572 


'650 


726 


750 


FUl 9 


36 


190 


290 


318 


374 


390 


420 


564 


636 


700 


794 


FUl 10 


24 


48 


148 


180 


504 


604 


684 


720 


756 


768 


788 



8 
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Transpoi tstreckc zwiscbeii den Ponkten (mm) 





ab 


be 


cd 




ef 


fa 


ah 


hi 


It 




Pall 1 






2D 




ao 


is 1 






DO 


284 


CaJ.X 2 


128 


mil 
204 


16 


10 


38 


93 


4 


22 


38 


90 


Fall 3 


dB 


D 


22 


212 


270 


46 


6 


6 


8 


20 


F?ll 4 


Tft 
f O 




m9 

luac 


1 #2 


1^ 




Ql% 


AO 


ACS 
4D 


D^ 


Fall 5 


12 


194 


76 


36 


64 


28 


12 


72 


170 


56 


Fall 6 


170 


24 


34 


50 


70 


2 


224 


54 


90 


12 


Fall 7 


76 


44 


112 


42 


76 


78 


44 


76 


66 


94 


Fall 8 


136 


B6 


36 


16 


4 


228 


6 


78 


76 


24 


Fall 9" 


154 


100 


28 


56 


16 


30 


144 


72 


64 


94 


Fall 10 


24 


100 


32 


324 


100 


60 


58 


36 


12 


20 



5 



15 



20 



25 

Transportzeit(s) 





ab 


be 


Cd 


de 


ef 


t9 




hi 


U 


Jk 


Mittelw. 


Fall 1 


0.15 


0.05 


0.08 


0.07 


0.12 


0.05 


0.09 


0.16 


0.14 


0.43 


0.134 


Fall 2 




0.32 


0.07 


0.06 


0.10 


0.18 


0.05 


0.07 


0.10 


ai7 


0.132 


Fall 3 


0.14 


0.05 


0.07 


0.33 


0.41 


0.11 


0.05 


0.05 


0.05 


0.07 


0.134 


Fall 4 




0.13 


0.18 


0.28 


0.06 


0.13 


0.13 


0.1O 


0.11 


e,is 




Fall 5 


0.06 


0.31 


0.15 


0.09 


0.13 


0.08 


0.06 


0-14 


0.28 


0.12 


0.142 


Fall 6 


OJ28 


0.08 


0.09 


0-11 


0.14 


0.05 


0.35 


0.12 


0.17 


0.06 


0.143 


Fall 7 


0.15 


0.10 


0.20 


0.10 


0.15 


0.15 


0.10 


0.15 


0.13 


0.17 


0.14 


Fall 8 


0.23 


0.16 


0.09 


0.07 


0.05 


0.36 


QJOS 


0.15 


0.15 


0.08 


0.136 


FaljL J 


•-0.25 


0.18 


0.08 


0.12 


0.07 


0.08 


0.24 


0.14 


0.13 


0.17 


0-147 


Fail 10 


0.08 


0.18 


0.09 


0.49 


0.18 


0.13 


0.12 


0.09 


0.06 


0.07 


0.148 



45 



50 

Gesamter gemhteher Wert von 0^14 s 

Nimmehr sei der Pail 1 in der TabeDe 1 betraciite^ <fie Pmikte (a» . . JcX die bdiebig ausgewiliit and* sod wie 
folgtgegebem 

a: 64, b; 14^ c: 150, D: 1 76» e: 196, f : 25% g: 254, h: 288, i: 37% j:44€^ k: 724. Die Stredcen 

PunktenandwiefoIgtgegel>en: 55 
ab:8%bc:4,cd:26^de:2aef:56^fg:%gfa:34,hi:84,ij:68,jk:284(mm> 

Wenn diese Weite in der oben beschriebenen Konversionsfonne! herangezogen werden, um die Thmspoit- 
zeiten zwischen den betreffeoden Punlcten zu beredmen, sind diese Transportzeiten wie folgt gegel>en: 
ab: 016, be: t^fA, cd: 008, de: 007, ef : 012, fgi OM gh: 009, U: 010 9: 014, jlc: 043 (Sdomden). fin Mittehrert 
dieserTranspomeiteni5tmit0134sgegeben. go 

Wenn Mittelwerte der betreffenden Transportzeiten in den FBUra 2 bis 10 entsprecbend beredinet werden, 
dann sind diese Werte wie folgt gegeben: 

Fan 2: 043% FaU 3: 0434, Fall 4: 0144, FaD 5: 0142, FaU 6: 0143, Fall 7: 014, FaU 8: 0430 Fafl 9: 0147, Fall 10: 0148 
(Sekunden)L Wemi ein Mittdwert der summierten Transportzeiten berec^et wird, dann wird dieser iiberdies zu 
0,14 s. 65 

Da der oben beschriebene Mittelwert von 0,14 s ISnger ist als die oben deSnierten Bereichs-S-Sel-Transport- 
zeit von 0,1 s, kann als Ergebnis verstanden werden, daB die Transportstrecke innerhalb «ner gmden Lime von 
800 mm nidit verwendet werden kOnnte. 
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I» Tabelle22^ einen sotehen FalldaB ifieT^^ 

TBbene2 
Bedinguiig2 

Entfeniiing:60D mm 
Zidpunkt-Anzahl: 11 Ponkte 

^ashmmgfZmOsaamdo^ « Ofi^S + (pfiSS x •n«nsportstrecke/40)) 

ZoMhrah l m ii eri ialbderStrecke(iiettangeordnet) 





a 

48 


b 

109.5 


C 
112.5 


d 

132 


e ' 

147 


f 

189 


9 
190.5 


h 

216 


J 

279 


J 

330 


k 

543 


Fall 2 


78 


174 


327 


339 


346.5 


373 


448.5 




468 




•5S4 


Fall 3 


0 


51 




72 


231 


433.5 


468 


472.5 


477 


463 


498 


Fall 4 


13 


73.5 


1213 


198 


327 




384' 


' 456 


4873 


522 


568.5 


Fall 5 


10.5 


19.5 




222 


249 


297 


318 


327 


381 


508.5 


5503 


Fall 5 


28.5 


156 


174 


199.5 




289.5 


291 


459 


4993 


567 




.F&ll 7 


16.5 


73.5 


106.5 


190.5 


272 


279 


337.5 


370.5 


4273 


477 


5473 


Pall ft 


45 


147 


211.5 


238.5 


250.5 


253.5 


424.5 




4873 


544.5 


562.5 


^ali 9 


27 


142.5 


217.5 


238.5 


280.5 


292.5 


315 


423 


477 


525 


5953 


Fall ID 


18 


35 


111 


135 


378 


453 


498 


540 


567 


576 


591 



IVanspor tstrecke zwisdiea Punkten (mm) 





ab 


be . 


cd 


de 


ef 




gh 


hi 




ik 


Tall 1 


613 


3 


19.5 


15 


42 


1.5 


253 


63 


51 


213 


Fall 2 


96 


153 


12 


73 


28.5 


753 


3 


16.5 


28.5 


67.5 


Fall 3 


51 


4.5 


16.5 


159 


202.5 


343 


43 


4.5 


6 


15 


Fall 4 


58.5 


48 


76.5 


129 


9 


48 


72 


31.5 


34.5 


463 


F^l 5 


9 


1453 


57 


27 


48 


21 


9 


54 


127.5 


42^ 


Fall 6 


127.5 


18 


25.5 


37.5 


52.5 


1.5 


168 


40.5 


67.5 


9 


Fall 7 


57 


33 


84 


313 


57 


583 


» 


57 


49.5 


703 


iUl 8 


102 


64.5 


27 


12 


3 


171 


4.5 


58.5 


57 


18 


Fall 9 


115.5 


75 


21 


42 


12 


223 


108 


54 


48 


70.5 


Fall 10 


18 


75 


24 


243 


75 


45 


42 


27 


9 


15 



10 
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Thuisportzeit(s) 





ao 


DC 


cd 


de 


ef 


.:fg 


9h 


hi 


U 




Mxttelw. 


Fall 1 


0.13 


0.05 


0.07 


0.06 


0.10 


0.05 


0.08 


0.13 


0.11 


0.34 


0.111 


Fall 2 


OAS 


0.25 


0.0o 


0.05 


0.08 


0.14 


0.05 


0.07 


0.08 


0.14 


ail 


Fall 3 


0.11 


0.05 


0.07 


0.26 


0.32 


0.09 


0.05 


0.05 


0.05 


0.06 


0.111 


Fall 4 


0.12 


0.11 


0.15 


QJ22 


0.06 


0.11 


0.14 


0.09 


0.09 


0.11 


0.119 


Fall 5 


^0.06 


0.24 


0.12 


0.08 


0.11 


0.07 


0.06 


0.12 


0.22 


0.10 


0.117 


Fall S 


022 


0-07 


0.08 


0.09 


0.12 


0.05 


0.27 


0.10 


0.14 


0.06 


0.118 


Fall 7 


0.12 


0.09 


0.16 


0.09 


0.12 


ai2 


0.09 


0.12 


0.11 


0.14 


0.116 


Fall 8 


0.18 


ai3 


0.08 


0.06 


0.05 


0.28 


0.05 


0.12 


0.12 


0.07 


0.114 


Fall 9 


0.20 


0.15 


0.07 


0.10 


0.06 


0.07 


0.19 


0.12 


6.11 


0.14 


0.121 


Fall 10 


0.07 


0.15 


0.08 


0.38 


0.15 


0.10 


0.10 


0.08 


0.06 


0.06 


0.122 



10 



15 



Gesamt-Mittelwert voa (Kl 16 s 

Unter Berucksichtigung der Tabelle 2 ist anzumerken, daB dann, wenn em Mittelwert der Transportzetten 
bezQgJich der Transportstredce inneriialb einer geraden Unie von 600 mm in einer entsprectcxiden Wdse wie 
bezu^ch der obigen Tabelle 1 beredmetwinldieserO^llSs wird. 

Da dieser Mittelwert von 0^116 s linger wird bzw. ist als die Bereicfas-Sel-Transportzeit von 04 ^ kann; 30 
inf olgedessen ebenf alls eingeseben werden» daB die TraiBportstrecke inneriialb einer geraden Unie von 600 mm' 
nicht verwendet werden kdnnta 

Die Tabelle 3 veranschaiilicfat dnen sddien FaD^ daB die Transportstrecke ioneilialb dner geraden Lime 
400mmbetragt 

35 

Tabene3 
BedingaE^S 

Entfeniuig:400mm ' 40 

Zie^Nmfct-Aiizahl: 11 Punkte 

EntfeTnung/Zeifkonveraon:(iConversionsformelOyf>43 H- (0^055 x Transport8trecke/40}) 

ZnfRllTOtW inneriialb der Strecke (neu angeordnet) 





a 


b 


C 


d 


e 


f 


Q 


h 


i 


J 


k 


Fall 1 


32 


73 


• 7S 


88 


98 


126 


127 


144 


186 


220 


362 


FSLll 2 


52 


116 


218 


226 


231 


250 


299 


301 


312 


331 


376 


Fall 3 


0 


34 


37 


48 


154 


289 


312 


315 


318 


322 


332 


Fall 4 


10 


49 


81 


132 


218 


224 


256 


304 


325 


348 


379 


Fall 5 


7 


13 


110 


146 


166 


198 


212 


218 


254 




367 


Fall 6 


19 


104 


116 


133 


158 


193 


194 


306 


333 


378 


384 


Fall 7 


11 


49 


71 


127 


148 


186 


225 


247 


285 


318 


365 


Fail 8 


30 


98 


141 


159 


167 


169 


283 


286 


325 


363 


375 


Fall 9 


18 


95 


145 


159 


187 


195 


210 


282 


316 


350 


397 


Fall 10 


12 


24 


74 


90 


252 


302 


332 


360 


378 


364 


394 



50 



55 



60 
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'I^'snspcMtstrecfcezwisdteo Piiiikteii(iiuii) 
be" 



10 



15 




25 



Tiraii:qx>rtz^(s) 





ab 


be 


ed 


de 


ef 


fg 




hi 


ij 


jk 




5^11 1 


.0.10 


0.05 


0.06 


0.06 


0.08 


0.04 


0.07 


0.10 


0.09 


0.24 


0.088 


Fall 2 . 


0.13 


0.18 


0.05 


0.05 


0.07 


0.11 


0.05 


0.06 


0.07 


0.10 


0.088 


Fall 3 


0.09 


0.05 


0.06 


0.19 


0.23 


0.07 


0.05 


0.05 


0.05 


0.05 


0.089 


Fall 4 


0.10 


0.09 


0.1 1 


0.16 


0.05 


0.09 


0.11 


0.07 


0.07 


0.09 


0.094 


Fall 5 


0.05 


0.18 


0.10 


0.07 


0.09 


0.06 


0.05 


0.09 


0.16 


0.08 


0.053 


Fall 6 


0.16 


0.06 


0.07 


0.08 


0.09 


0.04 


0.20 


0.08 


0.10 


0.05 


0.093 


Fall 7 


0.10 


0.07 


0.12 


0.07 


0.10 


0.10 


0.07 


0.10 


0.09 


0.11 


0.092 


Fall 8 


. -0.14 


0.10 


0.07 


0.05 


0.05 


0.20 


0.05 


0.10 


0.10 


0.06 


0.09 


9 


0.15 


ail 


0.06 


0.08 


0.05 


0.06 


0.14 


0.09 


0.09 


0.11 


0.095 


Fall 10 


0.06 


an 


0.07 


0.27 


0.11 


0.08 


0.08 


0.07 


0.05 


0.06 


0.096 



35 



40 



50 



55 



Gesamt-Nfittelwert von 0y092 s 

• ^?^?ir* ""P^ ^ wild hzw. ist ab die BereiGhs^ZM-l^aDsportzeh von OJ & kann 



^^D^dWI^vcransch^^ 

60 

Tabelte4 
Beding»ng4 

65 £atfemung:200mm 

Zlelpunkt-Anzahl: 1 1 Pimkte 

Eotf ernan8/Zdtkonversioa:^k>mi«^ Qfm + (0y055 x lVanspoilstrec^40)) 



12 
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ZufaHsMhl innerlialb der Strecke (neu angeoidnet) 





a 


b 


C 


d 


e 


f 


a 


h 


i 
1 


1 


fx 


Fall 1 


16 


3&5 


37^ 


44 


49 


63 


63.5 






nu 


lo 1 


Fall 2 


26 


58 


109 


113 


115.5 


1% 








4 AC C 


4 BO 


Fall 3 


0 


17 


18.5 


24 


77 


144.5 


156 




ICQ 






Fall 4 


5 


24.5 


40.5 


66 


109 


112 


128 


152 


162^ 


174 


169.5 


Fall 5 


3.5 


6^ 


55 


74 


83 


99 


106 


^0B 


127 


169.5 


183.5 


Fall 6 


9.5 


52 


58 


66^ 


79 


96.5 


97 


153 


166.5 


189 


192 


Fall 7 


5.5 


24^ 


35.5 


63.5 


74 


93 


112.5 


123.5 


1423 


159 


1823 


Fall 8 


15 


49 


70.5 


79.5 


83.5 


84.5 


141.5 


143 


162.5 


181.5 


1873 


Fall 9' 


9 


47.5 


72^ 


79.5 


93.5 


97.5 


105 


141 


159 


175 


196.5 


Fall 10 


6 


12 


37 


45 


126 


151 


166 


180 


169 


192 


197 



5 



20 



25 

Transpoitstredce 2msciien PuBkteii(inm) 





ab 


be 


cd ■ ■ 


de 


ef 


^9 


gh 


hi 




}^ 


Fall 1 


20.5 


1 


6.5 


5 


14 


0.5 


83 


21 


17 


71 


Fall 2 


32 


51 


4 


2.5 


9.5 


243 


1 


53 


93 


223 


Fall 3 


17 


1.5 


5.5 


53 


673 


113 


1.5 


1.5 


2 


5 


Fall 4 


19.5 


16 


' 25.5 


43 


3 


16 


24 


10.5 


11.5 


15 5 


Fall 5 


3 


48.5 


19 


9 


16 


7 


3 


18 


42.5 


44 


Fall € 


42.5 


6 


8.5 


12.5 


173 


0.5 


56 


•13.5 


22.5 


3 


Fall 7 


19 


11 


28 


10.5 


19 


193 


n 


19 


163 


23.5 


Fall 8 


34 


21.5 


9 


4 


1 


57 


1.5 


193 


19 


6 


Fall 9 


38.5 


25 


7 


14 


4 


7.5 


36 


18 


16 


23.5 


Fall 10 




25 


8 


81 


25 


15 


14 


9 


3 


5 



30 



40 



50 



55 



60 
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TrBMoportzidtfy) 



Fall 1 
F^ll 2 
Faill 3 



ab 



0>07 
0.09 
!0.07 



be 



0.04 
0.11 
0.05 



cd 



0.05 
0.05 
0.05 



de 



0.05 
0.05 
0.12 



ef 



0.06 
0.06 
0.14 



0.04 
0.08 
0.W 



0.05 
0.04 
0.05 



hi 



0.07 
0.0S 
0.05 



0.07 
0.06 
0.05 



jk 



0.14 
0.07 
0.05 



Mittelw 



0.0^ 
0.065 



Fall 4 



0,07 



0.07 



0.08 



0.10 



0.05 



0.07 



0.08 



Fall 5 



0.06 



0.06 



0.05 



0.11 



0.07 



0.06 



0.068 



0.06 



0.07 



0.05 



0.05 



0.07 



Fall 6 



0.10 



0.10 



0.05 



0.05* 



0.06 



0.068 



0.06 



0,07 



0.04 



0.12 



Fall 7 



0.07 



0.06 



0.08 



0.06 



0.07 



0.07 



0.06 



0.07 



0.07 



Fall 8 



0.09 0.07 



0.06 



0.05 



0.04 



0.12 



0.05 



0.07 



0.07 
0.07 
0.05 



0.05 
0,08 
0.05 



rail 
Fall 10 



0-10 
"0.05 



0,08 
0.08 



0,05 
0.05 



0.06 
0.15 



0.05 
0,08 



0.05 
0.06 



0.09 
0.06 



0,07 
0.06 



0.067 
0.069 
0.069 



Gesamt-Mittelwert von 0^7 s 

T^'^rSS^ SI^k"* • ^ ^^^^^ ^ 7^ damuwena em Mittelwert der TVanspomeiten bezQglidi der 
Mittelwert von 0fi67 s kfirzer als <fie Berdchs-S-Zel-TVanspomeit von Oil s wM bzw ist. kann 

wwdeadaBdie Bereidis-S-Ziel-Tran^ 

W^^^^ria^. eine weitere Ob«prOfimg duichgeRlfart; wie iiinslditlidi ernes solchen Fafles, daB der 

a^ FaDs versucht wird, den W^keeu^pi 7 mneriialb <fiese$ gesamten Bereiciis I^ags der X-Y-Riditune za 
Bereichs-M-ZieKp^mspo^ 

2S^eS&^^^**"*^ 

W^tfu^.i^'!?^^^ Baiiteile.Momagebereich M in mehrere Absdmttte unterteih, und der 

JSfil ^^ ^^"^SJ^A^^'^??^ Abschnht transportiert Entsprechend dem Fall bei dem 

h^^^^lt^JS^ ^ «^ crfbl^dne Entscheidim?<^iJ^ 

S^JSSl^SS^^^ liEshtsdbstverstancffidSi^ 

T>r^S^^r^ l^i?^ bestimmt, mid in diesem miterteUten ebenen Bereich weiden 1 1 

S^JTJT^^^^'' ^^^""^ ^ Aiagangsposition erkamit, die von einer MittedJSfaSen 

^T""^ * •''^ ™ Lingsbmte mn 40 mm nach auBen eiitf erm^ 

^CT bestommten Reilieafolge cm Weg bis zmn An£angsinmkt(dcr ein Endprnikt wlrd)fest«Iegt Zwischendra 

Komponente der X- Y-Kom^teSs HxLS^^^Xl £ 

S^t^i^Jt ^^y^^:?^'??^?^' ^^"^ s wird Oder mcht Mol&^m wiidtS?derar5ge 

Konkret ausgedrildct teiBt dies; daB die folgende ObeqirOfuiig i»Wi^rt iirh dieser drei FaOe der unterteaten 

»M^emderunihm^enebe^^ 
b^itf^eines MlttehirertK to 

femerwirdemGesamtwertderMittdwerteberecfanet. * ^ 
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Es dOifte einzusehen sein, daB der am Ansgangspimkt be^nnende und ilber elf Piinkte in einer b^tixmnten 
Reihenfolge veriaufende und wieder znm Ansgangspunkt zurOckkehrende Weg dorch passende Verbindnng 
dieser elf Punkte in Oberdnstinunung mit der kunstlicfaen besseren Reihenfolge bestimmt werden kann, die auf 
der Gmndlage der ZufoOszahlen in der Ebene ausgewahlt sind. Es durfte fmier einzusehen sein, daB der 
Ausdruck der '%finstlichen besseren RdhenMgei* folgendes bedeutet Wahrend ein Punkt an der dichtesten 5 
Position Oder der zweitdichtesten Position in bezug anf den Ausgangiqiiinkt V als erster Pankt innerhalb des 
Bautdle-Montagebereichs M zwiscfaen diesen dtf Pankten ausgewShh wild and auBeidem ein weiterer Punkt, 
der bei der zwdtdichtesten Position oder der <&ditesten Posidcm am Ausgangspmkt V zwi^^hen den eif 
Punkten als Enc^unkt inneriialb des Banteile-Montagebereichs M ausgev^Hdt wird, werden diese Pnnkte 
miteinander verbunden. Die Fi^ 6 bis 15 veransdiaultdien zehn Fl]le» in denen ein Ansgangspunkt mit elf lo 
Punkten verbunden is^ die auf ZufoDszahlen in emem ebenen Bereich ausgewihh sind, der dmdi 250 mm x 
200 mm de&iiert ist Das Symbol "iV* gibt einen Ausgangspuda (Endpnnkt) V an and der Punkt "(gT veran- 
sdiaulidit elf beliebig ausgewahlte Punkte (a» b^ c . * Jc). 

In den Tabellen 5 bis 7 umfaBt ein Transportwert bzw. -betrag eine Zwei-Punkt-Strecke zur Verbindung 
entweder eines Ausgangspunkts oder eines Punkts mit emem anderoi Punkt» was durdi dne X-Komponrate 15 
und eine Y-Komponente ausgedrGdct ist So sind beispieisweise eine X-Komponente und &ne Y-Komponente 
einer Zwei-Punkt-Strecke zur Verbin^mg des Au^angspunkts V und ernes Punkts 'a* in mer Spalte *5a' 
angegeben. Aufierdem sdilieBt ein TVansportwert eine Hauptacbse ein, daB zwischen den oben beschriebenen 
X*Komponenten und Y-Komponenten der Transportwerte ein lingerer Transportwert ausgewShIt vnrd. Eine 
Transportzdt bestefat darin, Transportzeiten zwischen den entspredienden Punkten anzugeben, indem die 20 
Transportbeti^e der Hau|itachse zwisdien den betreffenden Punkten fOr die oben besciiriebene Konversions- 
f ormel dngesetzt werden* 

DieTabene5^btdnensoldienFan8n,daBderebeneBerddidnrdi250mm x ZOOmmdeSniertist 

TabelleS 25 



BedinguAgl 

Bereicfa:250 mm x 200 mm 

Ansgangspunkt: 40 mm auBerhaib der Mitte der kurzenKante so 
Endpui^:dito 

Anarabl der Zlelpunkte : 1 1 Punkte inneriialb des Bereichs 

IMstanz/Zdt-KonveiTOn:(Koaversionsformel » <UM3 + 0y055 x Ihmqxirtstrecke/^O)) 

IVansportbetrag (X^-Adise von 250* Y-Achse Yon 200) ' 35 
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'IVaosiKntwm der Haiqitac^ 
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Gesamt-Mittelwiert von 0^126 s 

In do- Tab^e S, die «tenFan 1 berficksiciitigi; sind eine X-Komponeiite and eine Y-Kooponaite eines 
fi^^ zwBciien emm I^Bikt und emem anderen Pm^ 

»:X-8ftY-5aab:X-lftY==20.bc:X=12ay=3acd:Xa=2aY-iade:X-iaY-3aef-X-2aY-ate. 
2^J2^<g^^Ha^^e^^ dnes SdnchtiiitervB^ 

sa.-8aab:2abc:12ftcd:2ade:3aef:2a«F6ag|i:2(li.hk«ay:6aj^ 

WCTnemeBerediiwngbe^^ 
5^^B*«ww^^dw Bob der Konversions- bzw. Umsetzongsformel voi«enommen wird. werden folgen- 

pJS:S£Sn«t^5^%rt^^ Tnu^mehen von den 

FaB2: W 17. Fan 3: (^138, Fan 4: ai4 Fan 5: ai34» Fall 6: ftl34, ^ 
(SekimdeiiXWenneiQMItlelwmdersiinimiertMlta^ 
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Da dieser Mittelwert l&nger wird bzw. ist als die oben beschriebene Beradis-M-Ziel-Transportzeit von 04 Sp 
kann inf olgedessen o^hen woxien, dafi der dnrdi 250 mm x 200 mm definierte etene Bereidi nidit verwendet 
werdcn komit& 

Pie TalH^*^ ^ w^rangftliaiilirfit einen snlrfign Fall, daB da- ehene Bereidi dmth 125 mm X 200mmdefinfCTtBt 5 

TabeHee 



Bedingungl 

Bereich:250 mm x 200 imn 

Au^gangspunkt: 40 mm auBeibalb der Mitte der iair2»n Kante 
Endpankudho 

Aczahl der ZSelpunkte: 11 Pankte nmeriialb d^ Bereidis 

Distaiiz/Zeit-Koiiversion:(K0iiversionsfonne! « 0^043 + 0^055 x 'rransportstrecke/40)) 

TVansportwert pC: Achse von 125- Y: Achse von 200) 
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IVansportzdtCs) 
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Gesamt-Mittelwm von 0403 s 

Tabene5beredmetiriTd,diesezaai(8& ™ «^ " «»«l«'«n«der Weise ww bezfl^ ^ 
D«Tabene7ver«nschaulicl«einenFaIlge^ 

Tabdle7 

Bereich:250i]im x 200 mm 

AusganCT>™kt : 40 mm aiiBeriialb 

Enflpnnkt: mto 

Apzahl der Zielpunkte: 11 Punkte nmeriialb des Bereicfas 

Dmanz/Zeft-Koiiversion: (KonversicHisfoniiel - 0g043 + 0055 x TVansportstrecfceMO)) 
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Thuispoitwert(>C:Aclisevon 125 - X:AclisevonlOO} 
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TVanspor tzeit (s) 
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Gesamt-Nfittelweit von OfiSi s 

S^^^zfiS? l<»«»»toe«sp«chM«ierWei5ebereclmeti»twiel«a^^ 

diese^redmete mittkre Zeh kOnser ist ab die Bereiclv-M-Ziel-TVimsportzett von 0^1 kann demaadB 
ei»benweniai,<bBdi^dnrdil25nim x lOOmmdefinierteebeneBereicbverwendetwerdte^ 
Wemidieobenbe»±ndjenenRfich«iergd)nissezusanmeiigefaBtwerden^ 

TabdIeS 



Bautelle-Anfi] 


lahmebereich S 


Bauteile-Montaaebereich M 


Bereicfa (hbb) 


Tratnspoarkzeit (s) 


Bereich (mm) 


Transportzeit (s) 


800 


0,140 


250x200 


0, 126 


600 


0,116 


125x200 


0, 103 


400 


0, 092 • 


125x100 


0,089 


200 


0, 067 - 







Bwackadiogt man noDmehr die Tabdie 8, so eigebea dch in dem FaH daB dn kombinierter Fan aosgewabk 
^^i^^'^T^Sf™**®"-**^.'^? ■ftansportstredce inneriulb dner geniden Linien eiford^dum 
T>an^rtoit und der Transportzeit. die fOr den ebenen Bereich erforderfidi ist. kflrzer als die oder ideidi der 

TAes heiBt daB in einem sokben KombinadonsfBll. gemiS dem dm Itanspoitstre^ tim.rii.% ^aer aeraden 

ot?f^.S:? der ebene Berddi Airdi 125inm x lOOmm ddidert ist. die snmmierte^^ 

l}ran^rtzeit. 0,156 s wird. In emem dmrtigen Romhnwtion sM le, gemaB dem (Be 'nmsmrtstradce imeriialb 

emergeradenUme200 mm betrigtimd der ebaw Berddi durdi 125 mm x 200 mm definiert ist wird die 
summierte mittlere Transportzeit zu 047 s. 

Bd dnem doartigra Koi^nnatioDsfaa 
nDdda- ebeneBerei(^durdi250mm x 200 mm definiertdnd,wiid die sunmuerte mittlere TVansixwtrdtzu 
^193 s. bi emem soMien KombinaHonsfall, gemBB dem die IVanqxntstrei^e innerlialb einer eeraden Linie 
400nmibetragtundderebeneBadchdurdil25mm x lOOmmdefimertistwinitfiemittlereThmqxHtEdtza 

. dorartigen KomidDationsfol], gemaB dem (£e Tran^ortstredce inneilialb dner geraden 

Ume 400 mm betr^ ami der ehene Berddi definiert ist durdt 125 mm x 200 mm. die summierte nuttloe 
TtraspOTtreit zuai95 s. Bei irgendeinem dieser Kombinationsaile kSnnen (fie summierten mltderenlVansport- 
zeiten der X-Y-Zid-Transportzeit von Q^i s gendgen. 
In einem derartigen Kombinationsfall, bei dem die TYanapoHMredce famerfaalb dner geraden Lime 600 mm 
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betragt and der ebene Bereich dorch 125 mm x 100 mm defiuiert ist vnrd femer eine summierte X-Y-Thms- 
portzeit (U05 s und ist migleich der oben beschriebenen X-Y-23el'Traiispomdlt von 0^ & Da diese summierte 
X-Y-Transportzeit im wesentlichen gldch der X-Y-Zlel-Transportzeit ist, and zwar fdr den Fall dafi die 2Sel- 
Transportzdt aiif weniger als 0^ s f estgelegt bzw. eingestellt ist, kann indessen dieser Kombinationsfall ange- 
wandt werden. 5 

Obwohl £e oben bescbridmie AusfOhrongsform dafaiogehend eiiiiitert worden ist, daB der Ausgang^unkt 
mit dem Endpunkt zusammenfiU^ w&ai die X- Y-Transportzdt innerfaalb des ebenen Berddies beredmet wiid» 
ist daraiif hinzuweisen, dafi es dmge sehr wenige F311e gfli^ in draen der Ausgan|ps|nmlct tatsachlich nkht nut 
dem Endptmkt zusammenf^Dt In dem zuletzt goiannten Fall ist vorhersagbar, daB ^e X-Y-Transportzeit kfirzer 
wird als jene bei der AusfOimuigsfbrnL Nfit anderen Wort^ ausgedriickt hdfit dies, daB es versteObar ist daB die lo 
Strecke, die dadurdi defimert ist; daB (fie Strecke rsnsdien der Bauteile-Nfontagevomclitung des letzten 
aufgenommenen Chip-Bauteiies 13 und einer bestimmten Montagestelle, an der das Chip-Bauteil zuerst mon- 
tiert wird, zu der Strike zwisdien einer bestimmten MOTtagestelle, an der das C3up-Banteil schfieBIidi mondert 
wird, und der Bauteile-Montagevorriditung 14 6es Ch^Bauteil^ iS, weldies ansdblieBend aufgenommen wird, 
binzuaddiert wird, kOrzer ist als die Stredce, die in einem soldien Fall f estgelegt ist, daB der Ausgangspunkt mit is 
dem Endpunkt zusammen^Ot 

Inf olgedessen wird entsprediend dem Bantdle-Montageverfofaren gemiB der vorliegenden Erfodung in dem 
Fall, daB der Werkzeug topf 7 inneiiialb des BauteOe*Abgabebereidies S tran^rtiert wird, eine groBe Anzahl 
von Chip-BauteBen 13, und zwar so vide wie mdglidi, ^genommen, und dieser Werkzeu^opf 7 wird in den 
Baiiteile-Montagebereich M bewegt, in wekhen die Chip*Bauteile 13 an einer bestimmten Montagestelle 20 
mond«t werden. Deshalb kann der Thm^Kyrt des Werkzeugkopfes 7 zwisdien dem Bauteile-Abgabebmidi S 
und dem Bauteile-Montagdierddi M in bzw. zu emem Minimalweit unterdrQdct werden, wenn die Q^Bantd- 
le 13 auf der SdialtungsplsUte 9 montiert werden. Infolgedessen kann die Transportzelt pro dnzdnes Qup-Bau- 
teil 13, nimlidi die Montagegeschwindigkeit (Montagetaktzeit) verkilrzt werden. 

AuBerdem ^d, wie bei der obig^ Ausfiibnmgsform erlautert, der Bautefle-Abgabel>ereidi S und der Bautei- 25 
le-Montagebereidi M in passender Weise unterteiit, und die Cliq>-Bauteile 13 werden sodaon zwisdien dem 
unterteilten Abgabeberddi S und dem unterteilten Montagebereidi M aufgencmunen/montiert Infolgedessen 
kdnnen die Ablaufoperationen bezflgfich der Aufhahme und Montage der Chip-BauteUe 13 dadurch optimiert 
werden, daB die GrdBe bzw. Menge der Aufnahmedfisen 8, die an dem Werkzeugkopf 7 angebradit sind, die 
Abmessung der Sdialtungsplatte 9 und die Sorte/Menge der Cbqi-Bauteile 1% die zu montieren sind, berfidcsidi- so 
tigtwerden. 

Nunmehr wird dn zwdtes Bauteile-Montageverfahren erliut^ 

Fig. 16 veransdiaulicht sdiCTiatisdi ein Bauteile-Montageverfahren gemiB einer zweiten AusfQlirungsfonn 35 
der vorliegenden Erfindung. Bd dieser zwdten AusfOlirungsfbnn sind i>ezQ|$di dner Bauteile-Montagevor* 
riditung 1 zwei Bautdle-Abgabebereidie "S* auf bdden Seiten eines.Banteile-Montageberdcfas I^T angeord* ^ 
net. Dieser Bauteile-Montageberdch M ist tSngs der X-Riditung unterteiit, und auBerdem werden Chip-Bautefle . 
13 in einem Bauteile-Abgabebereidi S aufgenommen. Danach woden die Chq>-Bautene 13 in dem unterteOten \ 
Bauteile-Montagebereic^ M montiert, und sodann wird der Werkzeug^pf 7 zu dnem anderen Bauteile-Abga- 40 
bebereidi S bin iibeifQhrt, um die Chq>-Bauteiie 13 aufsmnehmen. . 

Unter einem soldien Umstand kdnnen <fie Ablaufopmtionen zur Aufnafame und Montage der Chip-Bauteile 
optimiert werden. So kann die Montagetaktzeit durdi Heranzieiiett der folgenden Vorgdiensweisen verkurzt 
w«den. So wird eine SteBe^ an der ein Qiip-Banteil 13 zuerst innerhalb des unterteilten Bauteile-Montagebe- 
reidis M montiert wird, auf dnePodtion festgeleg^ die am i^idistenzu einem Bam 45 
Bne Posidon, an dst das Oup-Bauteil 13 sc^eBIidi inn^lialb dieses Bautdle-Montageberddis M montiert 
wird, wird auf dne soldie Position f estgelegt, die am nidisten dem anderen Bautetle-Abgabeberdch S ist 

Obwolil die Bauteile-Greifeinrichtung durdi Unterdruddibemaiime bd der oben beschriebenen Bauteile* 
Montagevorriditung gemSB der AusfOhrungsform der vorliegenden Erfodung betatigt wird, sd femer darauf 
hingewiesen, daB die vorliegende Erfindung darauf nidit besdirinkt ist; sondm belspielsweise auf eine sotehe so 
Bauteile-Greifeinriditung angewandt werden kann, bei der die elektrcMiischen BauteOe mittels einer Klemme 
und dergleidien erf aBt werden. 

Es sd femer darauf hingewiesen, daB die Bauteile*Montagever£aiir» gemiB den entspredienden Ausfuh- 
rungsformen sowie die konkreten Fonnen/Strukturen der Bauteile-Montagevoniditungen gemiB den betref- 
fenden AurfuOhrungsformen lediglidi beispieOiaft sind. Diese beispielhaften Ausfuhrungsformen besdiranken 55 
indessen nidit den tedinisdien Umfang der vorliegende Erfuidung. 

Durch die Erfindung ist also eine Bauteile*Montagevorriditung gesdiaffen, bei der die sogenannte Montage- 
taktzeit pro einzelnes elektronisdies Bauteil verkQrzt ist Die Bautdle-Montagevorriditung, in der eine groBe 
Anzahl von dektronisdien Bautdlen von einem Bauteile-Abgabebereidi, in wddiem eine Vielzahl von Bauteile- 
Abgabevorriditungen nut einer groBen Anzahl von darin gespdcherten dektronisdien Bauteilen angeoidnet so 
ist, zu einem Baut^te-Montaigdierekh tran^>ordert vnrd, in welchem eine Sdiahungsplatte augeordnet ist, aof 
der an vorge^H^bhai Montagepoddonen ddctronisdie Banteile angeordnet werdei^ umfaBt: Bautdle-Oreifdn- 
ricfatungen zum individuellen Erfassen der elektronisdien Bauteile, und dnen Werkzeugkc^^ an dm eine 
Vielzahl von Bautdle-Grdfeimiditungen angebradit ist und der zwbdien dem Bautefle-Abgabd)erdch und 
dem BauteOe-Montagebereich bewegbar vorgesehen ist Die Bauteile-Greifdnriditung ist In der Aufwirts- und 65 
Abwirtsriditung in bezug auf den Werkzeugkopf bew^>ar getragen und bewegt ^h nadi oben bzw. nadi 
unten zum Erfassen oder Ldsen der dektronisdien BauteQe, wenn dne Positionierung in einer vorgewShlten 
Poation im Werkzeugkopf erfolgt Der Werkzeu^^pf ist in den Vorwirts- und Rtidcwirtsriditungen derart 
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*^trvorgesehen,daB er air AnswaU des Bauteile^Sreifm undzur Foaitioiiieniogdes aussewflhlten Baittei- 

PsatenuuisprCldie 

iIi*ilIfL^-i**A?*'S^ ^ AnzaW von elektroinscfaen BauteSea (13) 

««^»^^ed^Absab«*««di in webfaem eme ViebaW von Banteile-Abgabevonichtungen 14) 
angeordnetfet m deaen die graannte groBe Aozahl der elektroniscfaen BauteOe (13) gespeichm isl, zu 

dantf mootertea^^ angeordnet ist, wobel die betreffenden eMaranischn Bautelle 

wobei eme VielzaU der genaniuen efektronisdien Bantefle (13) mittds einer VtelzaU von Grafeinridttan- 
^(8)mdemgenanntenBaiitdIe-Abgabeberadi(S)in£viduenerfeBtwetden «»™i»ui»- 
nndwoba na«A Transport diaer Greifeinricbtinigen (8) in den Banteile-Montagebereicli (M) jedes der 

ZVerfahrenBach AmpmA I, imifa««ain i^^.{[jt4irj|^p. 

W^f^en zundBdest eines Berdches des Bameite-Ablastbepeiches (S) un^ 

&^en der detoonisdien BauteOe (13) mitteis einer Vielzahl von Grafeiariditungen (8) in einem der 
mtateilt^ Absduutte des Bauteile-Abgabebereidis (S) and Mbotieren der betielfenden dekbonisdien 
^nteOe (13) m dem Bauteile-Montageberddi (M) and sodann eifolgendes Elfassen der betreffenden 
25 «W*t»isohenBauteile(13)nnttebe^ 

£S^riS^?!SfSr PT^tSSSS?^ <^ ^ MbSSWr betwffSTdeteiSS 
BaotdUe (13) m dem Ba«eile-Montagdbereidi(KQt 

Abgabeberadi (S) and Montieren der betreiienden elektroniMhen Banteile (13) in einem der unterteilten 
'^^^^^"^ m mittdi oner Vidzahl der Greifeinridbtungii (8) in dem Bauteile-Abgabeb^ 

uid Ertesoider genannM eMa^^ 

ttomsdinBantale (1^ m emem onterteilten Abscfamtt des genannten BaitteOe-Montagd>ereidis (S) and 
Mdinn erMgrades ErfBssen der genannten elektronisdien Baiiteile(13) mitteis einer VielzaU der Gn^- 
nditnnpn(8) meineni«eri«^ 

A^HS^^H!^,^!^'^!!!^ ^ T^If* .Baateile^Abgrf)ebereidi (S) in zwei Gnippen von unterteilten 
Atodmittm unt«l^ is^ <fo zn beiden 

iU>sdmittedes&ratdle-Abgabebereidis(S) unddes Mom elektnMiisdienBauteaeri3) 
m emem unterteikai Abscfamtt des BauteOe-Montagebereidis (M) und des sodann erfolgenden Eifassens 
u ^*2??S?*° e'fktrojnschen Bauteile (13) in einem weiteren unterteilten Absehnitt d^Bantefle-Abeabe- 
baenhs (^ und des Montierens der genannten eldctranisdien Bautdle (13) in einem welleren unter^toi 
so AbsdmmdesBauteiIe-Montageberdite(M)fernerfoIgendeSchritteun^t: u™«T«ii«i 
ndnr^uelte Etfassen einer Vielzahl der gounnten eletoonisdim Bantefle (13) in dnem der anterteOtai 
/^dmitte des Baateile-Abgabd>ereidis (S) mitteis einer Vidzahl der Bantdle<3i«ifdnriditangen(8l 

55 Montieren des jeweiligen elektronisdien Bautdles (13) in dner bestimmten Montageposition. 

3&£^^S"a1S^^ Ba«teile<5n»fe^ (8) in weite« nnterteiUe Ab- 

emeutt» Erfagwi oner VlelzaU der genannten elebromsdien Bauteile (13) in den genannten weiteren 
EntertedtCTAbschmttendesBauteile-Abga^ 
60 tungen(o> 

Trai^rtierra dno* l^zaU der genannten Banteile-Greifeiiirichtungen (8) zu wdteren unterteOten Ab- 
sdmitten des Bautefle-M<mtageber»dies(M(X 

Wiederliolen d^ cinpn Sctei^ 
65 MontagebereidisCKOmontiertSBuL 

4w V«iahren nadi Ansproch 2, wobei die genannten dektronisdien Bautdle (13) von einer solchen bestxmm- 
ten MontagepontKm ans montiert werden»die der Bauteae-Abgabevoniditung(14) am ititehsten ist wobei 
das voFaogehende letzte Erfiassen der genannten elefctroiusdien BauteOe (1^ dmch die Bautdle-Grdfdnr 
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ricfatung (S) tmter den genannteii Bautdte-Abgabevoiricfatuiigeii (1^ in den mtertditen Absdu^tten des 
Bauteae-Abgabebefe^i5(S)voigenQmmenwMideni^ 

5. Verfehren nadi Ansprndi 3» wobd die eldctronischen Bauteile (13) von einer sokfaen bestimmten 
Montageposition aus monti^ werdent die der Bauteile- Abgabevorricfatinig am nSdisten ist; wo das voran- 
gehende letzte Erfassen der dektrmilsdien Bauteile (13) durch die BauteileHGrafeinriditung (B) outer den s 
Baateiie-Abgabevorrichtungen (1^ in den onterteiken Absdudtten des Bautdle-Abgabebereicfaes (S) 
doichgefCihrt worden ist 

6. Verfehren nach Anspruch 2, wobei die elektronisdien Bauteile (13) in dem Bautdle-Montageberetch (M) 
in einer soldien bestimmten Montageposition mondert werdm, die dner dmrtigen Bauteiie*Abg^)evor- 
richtung (14) am nichsten liegt, wo das nadiste erste Erfossen des elektronischen Bauteiles (13) in dem lo 
Bauteile- Abgabeb^^ich (S) auszufOhren ist; zu dem die genannten Bauteiie-Greif einriditmigen (8) anschlie- 
Send zu transportiam sind wobei die betr^ende Position als letzte bestimmte Montageposition innerhalb 
des Bantdle-Montagebereichs (M) unter den bestimmten Montageposition^ in dem Bantale-Montagebe- 
rdch (M) bestimmt ist 

7. Verf ahren nadi Ansprudi 3» wobei die genannten elektrouisdien Bauteile (13) in dem Bauteile-Mimtage- is 
berddi (M) in dner bestimmten Montageposition montiot werdeiv die einer soldien Bauteile- Abgabevor- 
ricbtung (14) am nidisten liegt. wo das nachste erste Erfassen des genannten dektronisdien Bauteiles (13) in 
dem Bautene-Abgabeberdch (S) vorznnefamen ist, zu dem die Bautdte-Grdfeinriditungen (8) anscblieBend 

zu transporderen sind, wobd die betrdfende Poation ds eine letzte bestimmte Monlagepo^tion innerhdb 
des Bauteile-Montagebereidies (M) unter den genannten bestimmten Montagepoddonen in dem Bautdle- 20 
Montagebmicfa (M) bestimmt ist 

& Verfahren nadi Ansprudi 4^ wobei die genannten elektrouisdien Bauteile (13) in dem Bauteile-Montage- 
berekdi (M) an einer bestimmten Montagestdle montiert werden, die dner soldien Bauteile-Abgabevor- 
riditung (14) am nSdisten liegt wo das nddiste erste Erfassen des genannten dektronisdien Bauteiles (13) in 
dem Bauteile-Abgabebereidi (S) vorzunehmen ist, zu dem die Bauteile-Greifeinriditungen (S) anscMiefiend 25 
zu transportieren sind, wobei die betreffende Position als eine letzte bestimmte Montageposition innerhdb 
des Bauteile-Montagebereidis (M) unter den genannten bestimmten Montagq)odtionen in dem Bauteile- 
Montagebereidi (M) bestimmt ist 

9. Verf ahren nadi Ansprudi 5, wobei die genannten elektrouisdien Bauteile (13) in d&a Bauteile-Montage- 
bereidi (M) an dner bestimmten Montagestelle montiert werden, die dner soldien BauteOe-Abgabevor- 30 
riditung (14) am nadtsten liegt wo das nidiste erste Erfassen des genannten dektronischen Bauteiles (13) in 
den Bauteile-Abgabeberddi (S) durdizufOhren ist, zu dem die Bautefle-Greif einriditungen (8) anscblieBend 
zu transportieren sind, wobei die betreffende Position als eine letzte bestimmte Montageposition innerhalb 
des Bauteile-Montagdberddis (KQ unter den genannten bestimmten Montagepositionen in dem Bautdle- 
Nfontageberddi(9i(Qbestimmtlst 35 
to, Vffrridifm'g Mrwittergn von Banidlen, insbesondere zur DurchfQhrung des Verrahrens nach emem \ 
der AnsprGdie 1 bis 9, bei der due groBe Anzahl von elektrouisdien Bautdlen von emem Bauteile-Abgabe- 
berddi* ni wetefaem eine Vie^zatl von Banteile-Ahgabevorriditungen angeordnet ist, in denen <fie genannte* ' 
grofie Anzaihl der elektrouisdien Bauteile gespeidiert ist zu einem Bautdle-Montagebereidi iiin transpor-- - 
tiert wird, in wddiem eine Sdialtungqilatte angeordnet ist anf der die dektronischen Bauteile an voxge- 40 
wahlten Montagestellen montiert werden, umfiusend: 

B^elie-Greifeinrichtungen (8)zum mdividneOen Erfassen der genannten dektronisdien Bautelle(13) 
und einen Werkzeugkopf (7), an dem dne Vielzahl der Bautdte^Srdfeinriditungen (8) angebracht ist und 
der zwischen dem Bautdle- Abgabeberddi (S) und dm Bauteile-Montagebereidi (M) bewe^ar voigese- 

henist , ^ 

wobei die genannten Bauteile-Greif dnrichtungen (8) in der Aufwdrts- und AbwSrtsnditung bezogeu auf 
den Werkzeugkopf (7) bewegbar getragen ^nd und eine Aufw3rts- und Abwirtsbewegung zum Erfassen 
und Freigeben der elektromschen Bauteile (13) dann erfolgl; wenn dne Rmstelhmg in einer vorgewihiten 
Position m dem Werkzeugkopf (7) vorliegt, 

undwobeiderWak^ugkopf(7)mVorw3rts-undRQdcw3rtsrichtung^ so 
er zur Auswahl der Bauteile-Greifdnrichtung (8) und zur Positionierung der ausgewahlten Bauteile-Greif- 
einrichtung (8) in dne vorgewihlte Position gedreht wird 

1 L Vorrichtung nach Ansprudi 10, wobei die goiannt^ dektronisdien Bauteile (13) dektronische Bautdle 
vom Cfaip-lVp sind. 

12. Vorrichtung nadi Ansprudi 10^ wobd die Bautdle-Greifeinrichtui^ (8) eine Aufn^^ S5 
em elekmtnisches BanteO (13) durdi Ausnutzen eines Unterdnicks aufoimmt 

13. Vorricfatung nach Ansprudi 11, wobd die Bautdle-Greifdnriditi]]^ (8) dne Auftiahmeduse (8) ist, die 
eineldctromsdiesBauteil(13)durdiAusnutzen eines Unterdrudcs aufiobimt 
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AN: PAT 1989-146362^^ 

TI: Component mounting apparatus for printed circuit boards 

uses rotary suction heads, inside frames carrying tools, moved 
between component supply and application positions 

PN: EP315799-A 

PD: 17.05.1989 

AB: For automatically mounting electronic components on a 

printed circuit board, a rotating head (1) with radial suction 
tubes (2) is guided from component magazines (4) to the 
application point. The head is supported inside a frame (7) 
carrying tools (8) at different working positions around it, 
enabling the components to be attached after positioning. The 
supports (6,9) for the frame and head enable them to be moved 
along X and T directions. Two heads can be supported by a 
common member (9) . Operations are carried out on the components 
by the tools as they are being conveyed to the application 
point. The components can be coded for recognition.; Fast 
action including position testing. 
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AN: PAT 1997-343335^^ 

TI: Automatic assembly device for equipping electronic 

components on to printed circuit board has XY coordinate 
gripper used to transfer components from a magazine 

PN: DE19654172-A1 

PD: 03.07.1997 

AB: The machine has a gantry type frame [1] that supports 

pneumatic suction head [8] grippers used to extract electronic 
chip components from carrier slots [14] in magazine units. The 
gripper heads are supported on compound slides [11, 12] that 
permit movement in the X and Y directions. Printed circuit 
boards may be fed along the centre of the machine to loading 
positions and chips selected from assigned magazine locations 
can be automatically mounted. ; Assembly of printed circuit 
boards (PCBs) Improved assembly process 
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